













Abstract:  In previous  investigations,  it was  found  that  the  thermal properties of a polyamide 12 
compound  can  be  manipulated,  using  a  designed  filler,  to  improve  the  melting  as  well  as 













was approx. 2.5 mmol of treatment agent per 100 m2 of CaCO3. These  found  improvements  in a 
twin‐screw  extruded  polyamide  12  compound  show  the  possible  usage  of  modified  calcium 






in which  each  layer  is bonded/fused  together by  several different  techniques  (sintering, melting, 
chemical reaction, curing, etc.) [1]. Such AM technologies are able to build complex geometries, which 
are considered difficult, or even impossible, to realize using subtractive techniques [2]. 












16]. The most  important  influence can be attributed  to  the variable  thermal properties as well as 
particle size of the polymer/composite powder [17]. Y. Guo et al. introduced the concept of reducing 














Besides  an optimal particle  size  and morphology of  the  composite,  the  chemical  interaction 
between the composite fractions can be employed to advantage, or conversely can be manifest as a 
disadvantage, influencing both processability (homogeneous distribution and sinterability) as well 
as  final  properties. The  chemical  interaction  between  an  additive  and  the  surrounding polymer 
matrix can be improved by an adjusted chemical coating of the additive. This results in an increased 
processability as well as final properties of a produced element. 
The  adhesion  between  filler  and  a  polymeric  material  is  usually  weak  due  to  the  poor 
compatibility of the polymer with the filler particle surface. In the case of calcium carbonate filler, as 
an example of mineral filler, to improve the compatibility between the nitrogen groups within the 
polyamide  12  chain  and  the  calcium  carbonate  surface,  a  precise  adhesion  promoter  can  be 
implemented. As suggested by H. Goodman, a surface coating presenting amino acids, for example 
6‐aminocaproic  acid,  results  in  an  improved  bonding  to  the  polar  groups  within  the  polymer 




























SLS‐approved  polyamide  12  (PA2200)  powder  was  obtained  from  EOS  e‐Manufacturing 
Solutions (Electro Optical Systems, Robert‐Stirling‐Ring 1, 82152 Krailling, Germany). 




chained amino groups. The molecular  structure of each amino acid  surface modifier  is shown  in 
Figure 1. 
       















  Stearic acid  Amino hexanoic acid  ε‐Caprolactam  L‐Arginine  Glutamic acid   
producer/supplier  Wilfar  Sigma Aldrich  Sigma Aldrich  Sigma Aldrich  Sigma Aldrich   
CAS Number  57‐11‐4  60‐32‐2  105‐60‐20  74‐79‐3  56‐86‐0   
Linear Formula  C18H36O2  C6H12NO2  C6H11NO  C6H14N4O2  C5H9NO4   
Molecular weight  284.5 g mol⁻1  131.17 g mol⁻1  113.2 g mol⁻1  174.2 g mol⁻1  147.1 g mol⁻1   
 
  




process.  To  develop  a  homogeneous  treatment,  a  batch  coater  (MP‐LB  mixer  from  Somakon 
Verfahrenstechnik UG, 44536 Lünen, Germany) was used, in which the mineral filler was pre‐heated 





































The resulting plates were punched  to normalized tensile  test  ‘dog bones’  for  further analysis 
(Figure 4). 










































behavior can be  reduced, hence  improving  the overall  functionality of calcium carbonate  filler  in 
polyamide. 
2.4.4. Tensile Test 










materials reflect more electrons and appear brighter  (white spots on the  image)  than  the polymer 
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matrix, which constitutes the black (electron‐absorbing) background. The degree of the compounding 
homogeneity  at  the  loading  level  of  10 wt %  filler  can be  seen  across  the different  filler  surface 
modifications with  the  different  amino  acids  (A)  amino  hexanoic  acid,  (B)  ε‐caprolactam,  (C)  L‐
arginine and (D) glutamic acid. 
The  filler material  is  indeed  homogeneously  distributed  throughout  the  polymer matrix  as 
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surface as amino hexanoic acid. Although L‐arginine has more  free nitrogen groups, which could 






























































































































































































































































































































impact of particle  size  and  filler quantity on  thermal  conductivity  and  crystallization within  the 
polymer matrix, it now follows that such a combination could provide an optimized development 
pathway  in  additive manufacturing  and  can  be  transferred  in  a  subsequent  investigation  in  the 
selective laser sintering process. 
Author Contributions: Conceptualization, F.I., G.H., T.C., P.G.; validation, G.H., T.C., P.G.; investigation, F.I.; 
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